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NA FARPARIA DA SMJ (01) 

Paulo Afonao C. Farnandaa <2 1 
Lúcio P i ras Mart i ns (3) 
Joa6 William C . Souza (LO 

Joaé Wanluil C . fina mora (5l 

Trabalho desenvolv i do a parti r do el evado núme r o d e queb r as da fsr

ramanlaa na f~brica da arames farpados. O desenvol vi me n t o constou 

da: mudança da matéria- prima e fa ixa da dureza, con t role de espec i

ficações, montagem das ferramentas nas máquinas. manutenção em c o n 

juntos aapaclficoa naa m~quinas e retirada progr amada par a reafia-

çl!lo . 

( l l Contribuiçllo técnica • aar apresentada no 1 6emin~rio da " Trs-
f ilação da Ar ames, Barra•, Tubo& a Malaia Fs r roeoa e N.:lo Ferro-
• 011" • a ••r real i zado da 18 a 19 de novembro da 1993. 

( 2) Maatra da Produção da Siderúrgica Mandas Júnior 6.A . 
(3) Maatre da Produção d.a Siderúrgica Mandse Jún i or S.A . 
( ij) Mestra da Produolo da Bidarúrgic.a "andas Júnior B. A. 
(5) Mestra da Produçlo da S i derúrgica Moandaa Júnior 8.A. 



&- INTRQPUCRQ; . 
O acompanhamento do desempenho dae ferramentaa na farparia, surgiu 

e• coneequAncia do elevado número de quebraa 

(entre 18 a 20 ferramentas por mie). 

deaeaa ferramenta• 

Apõe um levantamento inicial, que durou cerca de q meees, e no qual 

todae •• ferramentas foram numeradas a toda a aua movimentaçlo con

trolada , oe aaguintee problemas fora detectados: 

As quebras ocorriam basicamente nas facas a contra-facas (figu

ra 1 l: 

Não havia um critério para ae afiações; 

- Divergênc i as no tocante a Matéria- Prima / Tratamento 

reza em comparaçJo ao especificado nos desenhos: 

Térmico/Ou-

Falta de padronizaçlo de critérios para a montagem dae ferra-

111entas. 
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2- ACOES E PROCEOIMENT06 PAflA 6E INICIAR E IMPLANTAR O CONTROLE; . 
O• poeee do estudo inicial e após análise do• principais problemas , 

d • finimoe qu• a atuaçlo e • faria em quatro frentes principais: 

2.1- MAT~RIA-PRIMA /ES PECIFICACAO EM DESENHOS: 

A •• pecificaçlo cantina em noe• oe desenhos era aço AIS! 06 

(VC-131), Ta R 61 - 62 HRc. 

Ae várias análise • qu1micaa/metalogràficae e xecutadas em fer r amen-

taa quebradae. noe compr o v aram qu e nem sempre oa fornecedores usa-

vamo aço especificado, como também, o tratamento térmico n~o era 

tecni camente correto. 

ACOEB: 

- Mudança de matéria - prima para aço AIS! 02 (V 0 2). p r incipalmente 

pela maior tenacidade deste ú ltimo aço e por estar as ferramen

tas de corte suje itas à fadiga; 

- Li geira alter ação na fai x a de dureza, passando para 60-62 ; 

- Ac r escentado exigência quanto a estrutura , constando nos desa-

nhoe " MATRIZ MARTE NSITI CA REVEN!OA, APRESENTANDO CARBONETOS FI

NOS E HOMOGENEAMENTE DIBTRIBUIOOB". 

2,2- PROCEDIMENT06 PARA FORNECIMENTO/RECEBIMENTO; 

Continuamos com os fornecedores ueuaie (atualmente lemos três for -

necedores), mas alteramos os procedimentos para fornecimento a re 

cebimento, com as e • guintee ações: 
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- Fornacimanto por lota da 12 un, aando enviado juntamanta com o 

lota, uma paquana amoatra rapreaentativa do lota, onda aa faz 

varificaçlo da dureza, metalografia • anAliae qulmica ae nacaa-

•~rio; 

- Envio por parta do fornecedor do certificado da análiaa qulmica 

do aço utilizado na fabricaç~o das ferramentas; 

Todas as ferramentas passaram a vir gravadaa com o número da AF 

(autorizaçlo da fornecimento), através do qual, tamoa acesso ao 

noma do fornecedor; 

- Via1taa a fornecedores. 

2 .3- MONTAGEM OAS FERRAMENTAS NAS MAQUINAS; 

Noaaa grande praocupaçJo em ralaçJo a montagem, foi consegu i r uma 

padronizaçlo de comportamentos ou rotinas entre noeaaa turmas da 

trabalho. 

Chegamos a algumas concluaõea, que foram colocadas em p ratica, no 

que diz respeito a troca de far r amentaa. 

- Em toda montagem faca/contra-faca , dava aar mantido entra ae 

duaa, uma folga da aprox imadamente 0,10 mm, utilizando para tal 

um calibre da lamina durante aa montagana; 

Notai Eeta folga foi determinada peaquiaando- aa manuais qua reco-

mandam para corta por cizalhamanto da matariaia com aapaaaura 

am torno da 2,00 mm, uma folga da 0,10 mm entra punçlo • ma

triz. 

- Criamo• a retirada programada da ferramantaa para afj..açlo que 

foi uma daa principaia madidaa adotadaa e aobre a qual comanta

remoa alguns detalhaa: 
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Antas da determinarmo• o tampo ideal para aatas r etiradae, rea

lizamo• uma montagem considerada ideal em duaa máqu inas e fiza-

moa um acompanhamento durante cinco meeee. Começamos 

tempo de 100 horaa, aumentando gradativamente até 

300 horae conaidarado ideal; 

o 

com um 

tempo de 

Para efetuarmos o controle deste tempo, nas 22 máquinas eimul -

tansamente, pracieávamos da um controle que foeee prático. efi
, 

ciente e de fácil verificação, mesmo porque não querlamos criar 

nenhum controle buracrático para esta rotina. A escolha c a i u 

sobra um eietema semelhante ao usado para troca da ôleo em au

tomó veis . Temos prôxi mo ao horlmetro da máqui n a, um cartão com 

os eaguintae dados a • arem preenchidos: 

Trocado com 6520,70 

Prôx ima troca 6820,70 

Com aeta sistema conseguimos um controle bastante ágil B 

que noe permita na prôpria área, tarmoe uma v is~o deste 

simples, 

controle 

sem nenhuma burocracia, e com a participação de todos os envolvi-

dos. 

Para e x ercemos um controle efetivo aobra as farramantaa que 

viessem a quebrar, praciaávamoe conhecer quais ferramentas que

bravam, de que fornecedor aram e em que máquinas ocorriam as 

quebraa. Aqui, criamoa o único formulário que é preenchido na 

área " CONTROLE DE QUEBRAS DE FERRAMENTAS " , que é de reeponsabi -

lidada do t•cnico macanico regulador daa máquinas ; 

Mensalmente, • gerado um relatório que for n ece dados par a 

termos um acompanhamento eficaz dae ocorrências. 

m•n-

2,Q- MANUTENCBO OA6 MAQUINAS; 

Em conjunto com e equipa da INBPECAO OE MANUTENCAO, inclulmos a v a -
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rificaçlo,do conjunto da• navalha• nae pr• ventivae do mOe imed i ata

~ente posterior à implantação. Tal verificação, não ara rotina a 

conetou da daamontagam e verificação do eixo, rolamentos e aloja

mantoa doe rolamantoa. 

A partir de• ta trabalho, foi incluldo com fraquOncia semestral esta 

verificação. 

A importancia dsata verificação, dava-se a trabalharmo• com folga 

de 0,10 mm entra aa ferramentas, • qualquer folga exceaaiva neeta 

conjunto podera alterar este valor ideal de folga. 

3- lMPLANTACAO 00 CONTROLE OE FERRAMENTAS; 

A implantaçlo foi iniciada em 13/07/92 e conclulda em 03 / 08/92, e 

um cuidado aapacial foi tomado em relação aa peseoaa envolv i das 

neate trabalho. 

Foi preparado• realizado um treinamento da curta duração, no 

foi pa• aado todoa oa dadoa referente• ao trabalho , a começar 

qual 

pala 

matéria-prima utilizada, tratamento térmico, folga para montagem , 

ate. Eate treinamento foi realizado 15 diaa antsa da 

do controla. 
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q- MEDIDA~ COMPLEMENTARES; 

Eetamoe adotando medidas complementares fruto de sugestões ou de 

estudo a observação da • qu• brae ocorridas 

dentro d •• taa medidas podemo• citar: 

apõe a imp lan tação, e 

Troca da todos oe grampos de fi x ação das ferramentas que ee 

apresentam com deaga• te; 

Obearvando- • e ae fraturas das ferramentas ocorridas apôs a im

plantação do controle, constatou-se que ae mesmas se originaram 

sempre na mesma região - prolongamento da aresta da cor t e; 

Foi e xecutado então , um pequeno chanfro de 1,5 mm X 45 

aresta, eliminando- se um canto vivo, grande fator gerador 

centraçõea da tensões (Figura 2). 

,,e a ta 

de con -



5- 8ENEflCl06; 

5.1- COM OIMINUICAO OE QUEBRAS: 

- 18 unimos 

- M•dia d • quebras após implantação controle - 03 un/mOs 

- Oi~inuição d • qu• bras (anual) - 180 un 

- Economia gerada - U6$ IL 250 , 00 

5.2- POR AUMENTO DA DI BPONJBILJ DAOE HORA / MAQUINA: 

- Tampo de parada para troca da f • rramentas 

- Tempo de par ada anterior ao controle (anual) 

(0,25 X 18 X 12) 

- Tempo de parada apóa controle (anual) 

(0,25 X J X 12) 

- Aumento da disponibilidade hora / máquina (anual) 

- Aum• nto da faturamanto proporcionado 

(180 rolos da farpado rodeio 500 m) 

Q.3- BENEFICIO TOTAL: 

- Por diminuição de quebras 

- Por aumento da diapon,bilidade da hora / máquina 

- Total 

f84 

- 0,25 horas 

- 54 hora• 

- 09 hora• 

- 46 horas 

- U85 2.050,00 

- uss 4 . 250,00 

- uss 2.050,00 

- U8$ 6.300,00 



6- CONÇLU6R01 

Oe resultados alcançados durante oe 12 primeiros mesee de implanta 

ção mostram que alcançaremos a meta de 3 quebras / mês ma x imo , e man-

taramos eetável esta númaro (Figuras 3 • 4). 

Al•m da economia direta Já mencionada anteriormente, temo• que c1 -
1 

tar outros banaflcioa que aatamo• usufruindo com seta trabalho: 

Ajusta do tempo de afiação, fazendo com que aa 

cada 300 horaa sejam retiradas pare reafiação; 

ferramentas 

- Utilização de farramentae em boae c o ndições; 

Diminuição do esforço da máquina: 

- Padronização de comportamentos dae turmas de t r abalho, 

canta a montagem daa ferramentas: 

- Conaciantização das peaeoae com relação a: 

Acompanhamento da outras peças; 

Implantação de novos procedimentos; 

Craacimento profiaeional. 

Aumento do tempo diaponlvel do t•cnico mec~n i co: 

no 

a 

t o -

- Aumanto da vida útil da• ferramentas am decorrência necsaaidade 

de uainagem manar naa reafiações (0,S mm em contra 2 ,00 mm •m 

média). 
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A88TRACT 

ln thi • work is analyeed lhe tool breake of the barbed Hir • machi -

nas. lt ehoH• tha changee of materiais, hardnea, eepecificatione 

maintenance to _achieve better performanca. 
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l · 

MAQUINA DE FARPAR 

ESBOCO DAS FERRAMENTAS DE CO RTE 

Figura 1 

1A 7 

1 - CONl l-<A - fACA SUPERIOR 

2 - FACA SUPlRIOR 
.3 - FACA INFERIOf~ 
4 - CONTRA - FACA INFERIOR 
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CH. 1,5 x 45 

- Figuro 2 -
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REGIAO ONDE 

SE INICIARAM 

AS f"RATURAS 



UN 

CONSUMO MENSAL DE FERRAMENTAS 
- FIGURA 3 -
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TENDÊNCIA DE QUEBRAS DE FERRAMENTAS 
- F IGURA 4 -
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